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(§) Vorrichtung und Verfahren zum VerschweiSen von Folienmaterial 
® Die Erfindung betrifft eine SchweiBvorrichtung zum 

VerschweiBen von Folienmaterial mit einer Folienforder- 

einrichtung und einer SchweiSeinrichtung mit einem 

SchweiBkopf, der mindestens eine SchweiBstellung zur 

Durchfiihrung der FolienverschweiBung, eine Zwischen- 

stellung, in der der SchweiBkopf einen vorgegebenen Ab- 

stand von der SchweiBstellung hat, und eine Ruhestel- 

lung, in der der SchweiBkopf einen zweiten vorgegebe- 
nen Abstand von der SchweiBstellung hat, der groSer ist 

als der erste Abstand, einnehmen kann. Die Erfindung be- 
trifft weiterhin ein entsprechendes SchweiBverfahren, 

das mit der SchweiBvorrichtung durchgefuhrt werden 

kann, bei welchem der SchweiBkopf wahrend des Weiter- 

transportes des Folien materials auf einen ersten Abstand 

von dam Folienmaterial entferntwird und auf einen zwei- 
• ten groBeren Abstand von dem Folienmaterial entfernt 
, wird, wenn der FolienschweiBbetrieb unterbrochen wird. 



in 

CM 

8 



BUNDESDRUCKEREI 10.99 902 049/412/1 



21 



1 



DE 198 25 064 A 1 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine SchweiBvorrichtung zum Ver- 
schweiBen von Folicnmatcrial mit cincr FoUcnfordcrcin- 
richtung und einer SchweiBeinrichtung mit einem SchweiB- s 
kopf, und ein Verfahren zum VerschweiBen von Folienmate- 
rial. 

Bei einer SchweiBvorrichtung zum VerschweiBen von Fo- 
lienmaterial werden zwei oder mehrere Folien einer 
SchweiBeinrichtung zugefuhrt und doit mit Hilfe eines to 
SchweiBkopfes, der auf die zusammengelegten Folien abge- 
senkt wird und an gewtinschten Stellen Hitze auf die Folien 
iibertragt, miteinander verschweiBt. Wenn in dem vorliegen- 
den Text von SchweiBen bzw. SchweiBeinrichtung die Rede 
ist, so ist. damit auch ein HeiBklebeprozeB mit umfaBt, bei 15 
welchem ein Klebematerial zwischen die Folien gebracht 
wird, das durch Hitze zur Verbindung der Folienmaterialien 
fiihrt. 

Ein derartiger SchweiBprozeB wird z. B. bei der Herstel- 
lung von Folienbeuteln, z. B. Getrankefolienbeuteln, einge- 20 
selzt. Zwei Folienmaterialien werden aufeinandergelegt, die 
die Seitenfolien des Folienbeutels bilden sollen. In einem 
Kantenbereich wird ggf. eine Bodenfolie dazwischengelegt. 
An zwei direkt aufeinanderliegenden Kanten des Seitenfo- 
lienmaterials und an der dritten Kante, an der sich ggf. die 25 
Bodenfolie befindet, werden die Folien miteinander ver- 
schweiBt. Die vierte Kante der jeweiligen Folienmaterialien 
wird nach der Fiillung des Folienbeutels durch Verschwei- 
Ben verschlossen. Ein Beispiel eines solchen Folienbeutels 
ist z. B. in Fig. 3 gczcigt, wobci die SchwciBnahtc 33 in dem 30 
ersten geschilderten ProzeB gebildet werden und die 
SchweiBnaht 34 nach der Fiillung des Folienbeutels. 

In einer automatisierten Fertigungsanlage werden Folien- 
strange zum VerschweiBen zugefuhrt, die nach dem 
Schweiflvorgang zerschnitten werden, um einzelne Einhei- 35 
ten zu bilden. Die Folienstrange werden zusammengelegt 
und unter den SchweiBkopf gefuhrt. Dieser senkt sich ab. 
Dabei muB er einen mehrere Zentimeter umfassenden Ab- 
senkweg iiberbrucken. Nach dem Aufdriicken auf die Fo- 
lienmaterialien hebt sich der SchweiBkopf wieder und die 40 
Folienstrange werden um eine einem Folienheutel entspre- 
chenden Strecke weiterbewegt, bevor sich der SchweiBkopf 
wiederum auf das weiterbewegte Fohenmaterial absenkt. 
Um einen hohen Durchsatz zu gewahrleisten, wird der 
SchweiBkopf auf einer konstant hohen Temperatur gehalten, 45 
um zeitraubende Aufwarm- und Abkiihlvorgange iiberflus- 
sig zu machen. Daher ist es nolig, daB der SchweiBkopf in 
den Betriebszustanden, in denen keine SchweiBung stattfin- 
det, weit genug von dem Folienmaterial entfernt ist, um ein 
Uberhitzen bzw. Verschmoren des Folienmateriales zu ver- 50 
hindern. Dies ist z. B. notig, wenn die gesamte SchweiBvor- 
richtung angehalten worden ist, um eine Fehlfunktion zu be- 
seitigen. 

Der daher einige Zentimeter betragende Hub- bzw. Ab- 
senkweg des SchweiBkopfes benotigt jedoch bei einer auto- 55 
matisierten Fertigungsanlage bei heute realisierten Durch- 
satzgeschwindigkeiten eine unerwiinscht lange Zeit. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine 
SchweiBvorrichtung und ein Verfahren zum VerschweiBen 
von Folienmaterial anzugeben, das ein schnelles Anheben 60 
bzw. Absenken des SchweiBkopfes ermoglicht, wobei in je- 
dem Betriebszustand gewahrleistet ist, daB ein Verschmoren 
oder Schadigen des Folienmateriales unmoglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine SchweiBvorrichtung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein SchweiBverfahren 65 
mit den Merkmalen des Anspruchs 92 gelbst. 

Die erfindungsgemaBe SchweiBvorrichtung kann minde- 
stens drei Betriebsstellungen einnehmen. Die erste Betriebs- 



stellung ist die SchweiBstellung zur Durchfuhrung der Fo- 
UenverschweiBung. In diesem Betriebszustand befindet sich 
der SchweiBkopf direkt auf den zu verschweiBenden Folien- 
materialien und fiihrt zu der Erhitzung und VcrschwciBung 
bzw. HeiBverklebung der Folienmaterialien in jenen Berei- 
chen, auf denen die erhitzte Flache des SchweiBkopfes auf- 
liegt. Die zweite Betriebsstellung ist eine Zwischenstellung, 
in der der SchweiBkopf einen ersten vorgegebenen Abstand 
von der SchweiBstellung hat. In dieser Zwischenstellung be- 
findet sich der SchweiBkopf, wahrend das Fohenmaterial 
um eine zu verschweiBende Einheit weiterbewegt wird. Die 
dritte Betriebsstellung ist eine Ruhestellung, in der der 
SchweiBkopf einen zweiten vorgegebenen Abstand von der 
SchweiBstellung hat, der groBer ist als der erste Abstand. In 
dieser Ruhestellung befindet sich der SchweiBkopf, wenn 
die SchweiBvorrichtung das Folienmaterial nicht mit ausrei- 
chender Geschwindigkeit fordert, um ein Oberhitzen oder 
Verschmoren zu verhindem. 

Die erfindungsgemaBe SchweiBvorrichtung ermoglicht 
also einen kurzen Hub- bzw. Absenkvorgang zwischen der 
SchweiBstellung und der Zwischenstellung, so daB im Nor- 
malbetrieb diese Bewegung des SchweiBkopfes zu keinem 
Zeitverlust fiihrt, auch wenn die gesamte SchweiBvorrich- 
tung mit hoher Geschwindigkeit betrieben wird. Im Falle ei- 
ner Fehlfunktion oder bei geringer Geschwindigkeit der ge- 
samten Anlage nimmt der SchweiBkopf eine Ruhestellung 
ein, die einen groBeren Abstand von dem Folienmaterial hat, 
so daB eine Schadigung des Folienmateriales durch den hei- 
Ben SchweiBkopf vermieden wird. 

Der Abstand der Ruhestellung von der SchweiBstellung 
kann so gewahlt sein, daB eine Schadigung, z. B. ein Ver- 
schmoren, des Folienmateriales durch die Hitze des 
SchweiBkopfes deutlich verzogert wird. In besonders vor- 
teilhafter Ausgestaltung wird der Abstand der Ruhestellung 
und der SchweiBstellung jedoch so gewahlt, daB iiberhaupt 
keine Zerstorung des Folienmateriales durch die Hitze des 
SchweiBkopfes auftreten kann. Auf diese Weise ist gesi- 
chert, daB unabhangig von der Dauer der Unterbrechung 
bzw. Verlangsamung des Betriebes der SchweiBvorrichtung 
keine Schadigung des Folienmateriales auftreten kann. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgesfaltungsform umfaBt 
eine Warmeabschirmung, die in der Ruhestellung zwischen 
den heiBen SchweiBkopf und das Folienmaterial gebracht 
wird. Speziell bei besonders temperaturempfindhchen Fo- 
lienmaterialien sichert eine solche zusatzliche Abschir- 
mung, daB das Folienmaterial durch die Hitze des SchweiB- 
kopfes nicht geschadigt wird. Eine solche "Warmeabschir- 
mung kann z. B. ein schwenkbares Abschirmblech umfas- 
sen. 

Giinstige Werte fur den Abstand der Ruhestellung von der 
SchweiBsteEung liegen im Bereich einiger Zentimeter. Die- 
ser Abstand ist im wesentlichen von der Art des verwende- 
ten Folienmateriales, der SchweiBtemperatur sowie der 
Geometrie des verwendeten SchweiBwerkzeuges abhangig. 
Vorteilhafterweise wird fur den Abstand der SchweiBstel- 
lung zu der Zwischenstellung ein Abstand von einigen Mil- 
limetern gewahlt. Ein so geringer Abstand gewahrleistet 
eine hohe Durchsatzgeschwindigkeit aufgrund des geringen 
Hubweges. 

Der SchweiBkopf kann auf verschiedene Weise bewegt 
werden, z. B. durch eine elektromagnedsche Vorrichtung 
oder ein entsprechendes Spindelgetriebe. Auf einfache 
Weise lafit sich die Bewegung des SchweiBkopfes zwischen 
der Zwischenstellung und der SchweiBstellung mit Hilfe ei- 
ner ersten Pneumadk erreichen. Aufgrund des geringen Ab- 
standes, der zu uberwinden ist, benotigt die Pneumadk nur 
sehr wenig Druckluft. Eine zweite Pneumatik kann einge- 
setzt werden, um den SchweiBkopf zusammen mit der ersten 
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Pneumatik in die Ruhestellung zu bewegen. 

Die Bewegung des SchweiBkopfes und des dazugehori- 
gen Antriebes kann z. B. mechanisch ausgelost werden. 
Eine zuvcrlassigc Rcalisicrung wird durch cine Stcucrung 
dargestellt, mit deren Hilfe die Fbrdereinrichtung zur Wei- 
terforderung des Folienmateriales angesteuert wird, wah- 
rend der SchweiBkopf sich in der Zwischenstellung befln- 
det. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines bevorzug- 
ten Ausfiihrungsbeispieles im Zusammenhang mit den Figu- 
ren naher erlautert. 

Dabei zeigt 

Fig. 1 eine schematische Gesamtansicht einer erfindungs- 
gemaBen FolienschweiBeinrichtung, 



auf dem Folienmaterial. Die Folienmaterialien 2 und 4 bzw. 
das verschweiBle Folienmaterial 30 Iiegen dabei auf einer 
Auflage 20 auf. Der Abstand des SchweiBkopfes 24 von der 
Pneumatik 26 bctragt D, wobci D groBcr ist als der Abstand 
5 B, den der SchweiBkopf 24 von der ersten Pneumatik 26 in 
der Zwischen- bzw. Ruhestellung einnimmt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nun am Betrieb 
der gezeigten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
SchweiBvorrichtung erlautert. Die Folienmaterialien 2 und 4 
to werden von den Vorratsrollen 6 und 8 abgezogen, wobei 
eine ausreichende Spannung auf hier nicht interessierende 
Weise z. B. durch federbeaufschlagte Spannvorrichtungen 
10 und 12 aufrechterhalten wird. Umlenkrollen 14 und 16 
fiihren die Folienmaterialien zusammen. Die zu verschwei- 
Fig. 2a eine Detailansicht der Fig. 1 , die SchweiSeinrich- 15 Benden Folienmaterialien 2 und 4 werden dabei mit Hilfe 



tung in einer Ruhestellung zeigend, 

Fig. 2b eine Detailansicht der Fig. 1, die SchweiBeinrich- 
tung in einer Zwischenstellung zeigend, 

Fig. 2c eine Detailansicht der Fig. 1, die SchweiBeinrich- 
tung in einer SchweiBstellung zeigend, und 

Fig. 3 einen verschweiBten und unverschlossenen Folien- 
beutel. 

Die im folgenden beschriebene Ausfuhrungsform ist eine 
SchweiBvorrichtung zur Hersteliung von Fohenbeuteln, 



der Abzugswalzen 18 taktweise bewegt. Die wahrend eines 
Taktes zuriickgelegte Strecke entspricht dabei der Breite ei- 
nes Folienbeutels 32. Wahrend der Bewegung des Folien- 
materiales 2, 4 bzw. des verschweiBten Folienmateriales 30 
in Richtung 22 befindet sich der SchweiBkopf 24 in einem 
Abstand y von dem Folienmaterial (s. Fig. 2b). Sobald die 
Bewegung der Abzugswalzen 18 durch die Steuerung 38 ge- 
stoppt wird, gibt die Steuerung 38 ein Signal an die erste 
Pneumatik 26, woraufhin der Abstand B des SchweiBkopfes 



z. B. Getrankefolienbeuteln. Ein solcher Getrankefolienbeu- 25 24 von dieser Pneumatik 26 auf den Abstand D vergroBert 



tel ist in Fig. 3 gezeigt. Der Folienbeutel 32 umfaBt zwei 
Seitenfolien und eine als Standboden ausgebildete Bodenfo- 
lie. Als Material kommt z. B. Aluminiumlaminatfolie in Be- 
tracht. Die Seitenfolien und die Bodenfolie sind enUang der 



wird (s. Fig. 2c). Der SchweiBkopf 24 befindet sich nun in 
direktem Kontakt mit dem zu verschweiBenden Folienmate- 
rial 2, 4 und driickt dieses gegen die Auflage 20. Er weist in 
an sich bekannter Weise ausreichend erhitzte Bereiche auf, 



SchweiBnahte 33 mitcinandcr vcrschwciBt. Altcmativ kann 30 die zu einer VcrschwciBung des Folienmateriales endang 



auch eine HeiBverklebung stattfinden. Die Kopfnaht 34 wird 
nach dem Fiillen des Folienbeutels in einer weiteren Verar- 
beitungsstation durchgefllhrt. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Seitenansicht eine erfin- 
dungsgemaBe SchweiBvorrichtung fur Folienbeutel. 6 bzw. 
8 bezeichnen Vorratsrollen zur Zufuhrung der Folienmate- 
rialien. 10 und 12 bezeichnen jeweils Spannvorrichtungen, 
die eine ausreichende Spannung der Folienmaterialien 2, 4 
gewahrleisten. 14 und 16 bezeichnen Umlenkrollen, wah- 
rend 18 eine Abzugseinrichtung ftir das verschweiBte Fo- 
lienmaterial 30 bezeichnet. Fine solche Abzugseinrichtung 
kann z. B. durch angetriebene Walzen gebildet sein, die 
durch ReibschluB das Folienmaterial weiterbefordern. 36 
bezeichnet eine SchweiBvorrichtung mit einer ersten Pneu- 



der gewunschten SchweiBnahte fiihrt. Diese SchweiBnahte 
bilden bei dem Beispiel der Folienbeutel (Fig. 3) spater die 
Seitenkanten bzw. die Bodenkanten 33. 

Ist die VerschweiBung entlang der gewunschten SchweiB- 
35 nahte durchgefuhrt, wobei die dazu notwendige Zeitdauer 
im Vorhinein bestimmt werden kann, gibt die Steuerung 38 
ein Signal an die erste Pneumatik 26 den SchweiBkopf 24 
wieder anzuheben, so daB der Abstand des SchweiBkopfes 
24 von der Pneumatik 26 wieder B betragt. Der SchweiB- 
40 kopf 24 befindet sich dann wieder in der Zwischenstellung. 
Gleichzeitig gibt. die Steuerung 38 ein Signal an die Abzugs- 
walzen 18, das Folienmaterial um eine Einheit, z. B. die 
Breite eines Folienbeutels 32, weiterzubewegen. Nach Ab- 
schluB dieser Bewegung gibt die Steuerung 38 wieder ein 



matik 26, die auf den SchweiBkopf 24 wirkt und einer zwei- 45 Stoppsignal an die Abzugswalzen 18 und ein Signal an die 



ten Pneumatik 28, die auf die erste Pneumatik wirkt. Die Be- 
wegung des SchweiBkopfes 24, die durch die Pneumatik 26 
ausgelost wird, ist durch den Pfeil 25 dargestellt, wahrend 
die Bewegung der ersten Pneumatik 26, die durch die Pneu- 



Pneumatik 26, den Abstand des SchweiBkopfes 24 von der 
Pneumatik 26 wieder von B auf D zu erhohen. Durch enl- 
sprechende Wiederholung der Vorgange entsteht ein takt- 
weiser Betrieb, der eine hohe Durchsatzleistung ermoglicht, 



matik 28 ausgelost wird, durch den Pfeil 27 dargestellt ist. 50 da der SchweiBkopf 24 immer nur um den kleinen Abstand 



Eine Steuerung 38 regelt die Bewegung der Pneumatiken 26 
und 28 und der Abzugswalzen 18. Die Bewegung der ver- 
schweiBten Folienmaterialien 30 ist durch den Pfeil 22 an- 
gedeutet. 



y, z. B. einige Millimeter, bewegt werden muB. Die geringe 
zu uberwindende Hohe y bendtigt auch nur eine kleine 
Druckluftmenge zum Betrieb der Pneumatik 26. 

Aus verschiedenen Griinden kann es notig sein, den takt- 



Fig. 2a zeigt im Detail die SchweiBeinrichtung 36 in der 55 weisen Betrieb der gesamten SchweiBvorrichtung zu unter- 



Ruhestellung. Der Abstand des SchweiBkopfes 24 von dem 
Folienmaterial ist mit x bezeichnet. A bzw. B bezeichnen die 
Abstande der ersten Pneumatik 26 von der zweiten Pneuma- 
tik 28 bzw. den Abstand des SchweiBkopfes 24 von der er- 
sten Pneumatik 26. 

Fig. 2b zeigt dieselbe SchweiBvorrichtung in der Zwi- 
schenstellung. Der Abstand des SchweiBkopfes 24 ist mit y 
bezeichnet, wobei y kleiner ist als x. C bezeichnet den Ab- 
stand der ersten Pneumatik 26 von der zweiten Pneumatik 
28, wobei C um denselben Betrag groBer ist als A, um wel- 
chen x grOBer ist als y. 

Fig. 2c zeigt dieselbe SchweiBeinrichtung in der 
SchweiBstellung. Der SchweiBkopf 24 befindet sich direkt 



brechen. Dies ist z. B. bei Wartungsarbeiten, Kontrollvor- 
gangen oder bei der Behebung einer Fehlfunktion notwen- 
dig. Wahrend dieser Zeit ist es nicht immer notwendig, die 
Heizung des SchweiBkopfes 24 abzuschalten. Dies ware aus 
60 energiespartechnischen Griinden und aus Griinden der Zeit- 
ersparnis ungiinstig, da ein Wiederaufwarmen des SchweiB- 
kopfes eine groBe Energie benotigt und lange dauert. Wah- 
rend des Stillstandes der Folienweiterforderung besteht je- 
doch die Gefahr der Uberhitzung des Folienmateriales durch 
65 den heiBen SchweiBkopf. 

Um eine dadurch mOgliche Schadigung des Folienmate- 
riales zu vermeiden, gibt die Steuerung 38 ein Signal an die 
zweite Pneumatik 28, wenn der Betrieb der gesamten 
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SchweiBvorrichtung unterbrochen wird. Ein solches Signal 
kann z. B. direkt ausgelost wcrden, wenn cine Bedienungs- 
person die Fdrderung des Folienmateriales stoppt, oder au- 
tomatisch ausgelost werden, wenn die Folicnfordcrung iibcr 
einen vorbestimmten Zeitraum stillsteht. 5 

Das Signal an die zweite Pneumadk 28 lost eine Verringe- 
rung des Abstandes C der ersten Pneumatik 26 von der 
zweiten Pneumatik 28 auf einen Abstand A aus (s. Fig. 2a). 
Auf diese Weise wird der Abstand x des SchweiBkopfes 24 
von dem Folienmaterial 2, 4 bzw. 30 vergroBert, z. B. auf ei- 10 
nige Zentimeter. So ist eine Schadigung des Folienmateria- 
les durch die Hitze des SchweiBkopfes 24 ausgeschlossen. 

Wird besonders temperaturempfindliches Folienmaterial 
verarbeitet, so kann zusatzlich ein Abschirmblech vorgese- 
hen sein, das gleichzeitig mil der Akfivierung der zweiten 15 
Pneumatik 28 zwischen den SchweiBkopf und das Folien- 
material geschwenkt wird, um die Warme des heiBen 
SchweiBkopfes 24 von dem Folienmaterial abzuhalten. 
Wird der SchweiBkopf 24 wieder aus der Ruhestellung ab- 
gesenkt, so wird gleichzeitig auch das Abschirmblech wie- 20 
der weggeschwenkl. 

Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel werden die 
Folienmaterialien 2 und 4 zur Bildung der Seitenfolien eines 
Folienbeutels 32 eingesetzt. In den Fig. 1 und 2 ist der t)ber- 
sichtlichkeit halber die dritte Zufiihreinrichtung fur das Fo- 25 
lienmaterial der Bodenfolie nicht gezeigt, welches zwischen 
die Folienmaterialien 2 und 4 gelegt wird und gleichzeitig 
durch die SchweiBeinrichtung 36 mit verschweiBt wird. 

Abweichend von der Form der Folienbeutel, die bei dem 
bcschricbcncn Ausfuhrungsbeispiel verarbeitet werden, 30 
kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung auch zur Verarbei- 
tung von Folienbeuteln eingesetzt werden, bei denen die 
Seitenfolien ohne eine zusStzliche Bodenfolie direkt mitein- 
ander verschweiBt werden. Dann ist eine dritte Zufiihrein- 
richtung fur Folienmaterial nicht notwendig. 3S 

Beschrieben ist eine Vorrichtung, die die Folien direkt 
miteinander verschweiBt. Bei entsprechender Auswahl eines 
Klebemittels kann auch eine HeiBverklebung bzw. eine 
HeiBverschweiBung mit der SchweiBeinrichtung 36 durch- 
gefuhrt werden. 40 

Die Steuerung 38 kann so ausgestaltet. sein, daB nicht nur 
bei einer Unterbrechung der Folienforderung die Ruhestel- 
lung gemaB der Fig. 2a eingenommen wird. Vielmehr kann 
die Steuerung 38 auch so ausgestaltet sein, daB bei einem 
langsam gewahlten Takt der Abzugswalzen 18 der SchweiB- 45 
kopf 24 wahrend der Weiterforderung des Folienmateriales 
nicht die ZwischensleUung einni limit, sondem die Ruhestel- 
lung, die in Fig. 2a gezeigt ist. Dazu kann eine Eingabemdg- 
lichkeit an der Steuerung vorgesehen sein, mit deren Hilfe 
eine Bedienungsperson einen Mindesttakt angeben kann, 50 
bei welchem wahrend der Folienweiterforderung nur die 
Zwischenstellung gemaB der Fig. 2b eingenommen wird 
und nicht die Ruhestellung gemaB der Fig. 2a. 

Die SchweiBeinrichtung 36 der beschriebenen Ausftih- 
rungsform realisiert die verschiedenen Stellungen des 55 
SchweiBkopfes mit Hilfe zweier in Serie geschalteter Pneu- 
matiken. Ebenso kann eine einzelne Pneumatik mit zwei 
verschiedenen Stellungen die gleiche Aufgabe ubernehmen. 

Patentanspruche 60 

1. SchweiBvorrichtung zum VerschweiBen von Folien- 
material, insbesondere zur Herstellung von Folienbeu- 
teln, mit einer Folienfordereinrichtung (16, 18) zum 
Zufuhren des zu verschweiBenden Folienmateriales 65 
und einer SchweiBeinrichtung (36) mit einem SchweiB- 
kopf (24), der mindestens die folgenden drei Betriebs- 
stellungen einnehmen kann: 



i. eine SchweiBstellung zur Durchfuhrung der Fo- 
lienverschweiBung, 

ii. eine Zwischenstellung, in der der SchweiBkopf 
(24) cincn crstcn vorgcgcbcncn Abstand (y) von 
der SchweiBstellung hat, und 

iii. eine Ruhestellung, in der der SchweiBkopf 
(24) einen zweiten vorgegebenen Abstand (x) von 
der SchweiBstellung hat, der groBer ist als der er- 
ste Abstand (y). 

2. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zweite Abstand (a) ausreichend 
groB ist, daB das Folienmaterial (2, 4, 30) von der Hitze 
des SchweiBkopfes (24) nicht zerstort werden kann. 

3. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
und 2, gekennzeichnet durch eine Warmeabschirmung, 
die in der Ruhestellung zwischen den SchweiBkopf 
(24) und das Folienmaterial (2, 4, 30) gebracht werden 
kann. 

4. SchweiBvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Warmeabschirmung ein 
schwenkbares Abschirmblech umfaBt. 

5. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Abstand 
(x) einige Zentimeter betragt. 

6. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Abstand 
(y) einige Millimeter betragt. 

7. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenstel- 
lung eingenommen wird, wenn die zu vcrschwciBcndc 
Folie (2, 4) weitertransportiert wird. 

8. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Ruhestellung 
eingenommen wird, wenn der Betrieb der SchweiBvor- 
richtung unterbrochen wird 

9. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, gekennzeichnet durch eine erste Pneumatik (26), 
mit deren Hilfe der SchweiBkopf (24) zwischen der 
SchweiB- und Zwischenstellung bewegt werden kann. 

10. SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 9, gekennzeichnet durch eine zweite Pneumatik 
(28), mit deren Hilfe der SchweiBkopf (24) und die er- 
ste Pneumadk (26) zwischen der Zwischen- und der 
Ruhestellung bewegt werden kann. 

1 1 . SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, gekennzeichnet durch eine Steuerung (38), die 
die Fordereinrichtung (16, 18) zum Weilertransport des 
zu verschweiBenden Folienmateriales (2, 4) ansteuert, 
wahrend der SchweiBkopf (24) in der Zwischenstel- 
lung ist. 

12. SchweiB verfahren zum VerschweiBen von Folien- 
material (2, 4), insbesondere bei der Herstellung von 
Folienbeuteln, bei welchem ein SchweiBkopf (24) auf 
das Folienmaterial (2, 4) abgesenkt wird, um das Fo- 
lienmaterial zu VerschweiBen, der SchweiBkopf (24) 
auf einen ersten Abstand (y) von dem Folienmaterial 
entfemt wird, wahrend das Folienmaterial weitertrans- 
portiert wird, und der SchweiBkopf (24) auf einen gro- 
Beren zweiten Abstand (x) von dem Folienmaterial ent- 
femt wird, wenn der FolienschweiBbetrieb unterbro- 
chen wird. 
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